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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Hoizbelag. insbeson- 
dere einen Holzbodenbelag mit einer durch eine Holz- 
werkstoffschicht gebildeten Oberschicht und mit einer s 
Tragerschicht. 

Holzbeiage, insbesondere Holzbodenbeiage sind 
als Parkett, Dielen, Furrdere und dergleichen bekannt 
ParkettfuBbOden werden so verlegt daB einzelne Par- 
kettpiattchen auf eine Unterlage, meistens einen FuB- 10 
boden, zu verschiedenen Mustern gelegt werden und 
mit dieser verWebt werden. Es gibt auch fertige Parkett- 
bflden, bei denen die einzetnen Plattchen bererts zu 
Mustern zusammengesetzt und als Fliesen angeboten 
werden. Auch in diesem Fall mussen die einzelnen Flie- 15 
sen nebeneinandergelegt und mit dem Unterboden ver- 
Webt werden. Neb en der schwierigen Verlegung haben 
die ParkettfuBbOden den Nachteil, daB sie nach der 
Verlegung versiegelt und spater mit Wachsen gepflegt 
werden mOssen. Diese Stoffe sind meistens gesund- 20 
hettsschadlich. Bei Dielen treten andere Probleme auf. 
Die einzelnen Holzdielen mOssen auf der Unterlage 
nebeneinandergelegt und mit dieser verbunden wer- 
den. Die Verlegung dieser BCden ist teuer, auBerdem 
mussen sie gestrichen werden. Mit langerer Benutzung 25 
stellt sich bei diesen FuBbOden ein Knarren ein. Bei 
alien HolzfuBbOden treten Dimensionsstabilitatspro- 
bleme auf, insbesondere bei Nasseeinwirkung, da das 
Holz normalerweise feuchtigkeits- und witterungsemp- 
findlich ist Dartiberhinaus ist die Handhabung vieier 30 
HolzstOcke Oder Holzf liesen beim Transport zum Verle- 
gungsort besonders umstandlich. Diese Materialien 
kdnnen auch nicht Cberall gelagert werden. es sind 
besonders trockene Rdume erforderlich. Daruberhinaus 
sind ParkettbOden und Dielen nicht schalldammend und 35 
daher auch beschrankt einsetzbar. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 
Hoizbelag .insbesondere einen Hozbodenbelag anzu- 
geben, der die oben genannten Nachteile nicht auf- 
weist einfach zu verlegen, schalldammend und tritt 40 
elastisch ist. 

Diese Aufgabe ist durch den im Anspruch 1 ange- 
gebenen Hoizbelag geldst Das Verfahren zur Herstel- 
iung des Hotzbelages ist in den Anspruchen 15 und 16 
angegeben. Unteranspruche stellen vorteilhafte Welter- 45 
bildungen dar. 

Der erf indungsgemSBe Hoizbelag weist eine durch 
eine Holzwerkstoffschicht gebildete, begehbare und 
nach seiner Verlegung sichtbare Oberschicht, die mit 
einer im verlegten Zustand nicht sichtbaren TrSger- so 
schicht verbunden ist Die Tragerschicht ist gebiWet 
durch durch Druck- und TemperatureinfluB verdichtetes 
und miteinander zumindest teilweise verbundenes stOk- 
kiges thermoplastisches Kunststoffolien material. Die 
Oberschicht und c5 e Tragerschicht sind miteinander f est 55 
verbunden. Ein derartiger Hoizbelag verbindet die Vor- 
teile eines Naturstoffbelages mit den Vorteilen einer 
besonders einfachen Handhabung, insbesondere einer 
besonders einfachen Verlegung als Bodenbelag und 



einer einfachen Herstellung. Da die Tragerschicht aus 
mindestens teilweise miteinander verbunden en StOk- 
ken aus Kunststoffolienmaterial besteht, und die Verbin- 
dung des Kunststoffmaterials einen guten 
Zusammenhalt aufweist jedoch noch so locker ist daB 
LufteinschlQsse und auch kleine Lunker in dem verdich- 
teten Kunststoff material vorhanden sind, ist sie beson- 
ders elastisch. Wird eine Schicht aus einem 
Holzwerkstoff mit dieser Tragerschicht verbunden, so 
entsteht ein Hoizbelag, der gOnstige elastische Eigen- 
schaften aufweist: er ist trittelastich und schalldam- 
mend. Die Scrialldammung ist eine der wichtigen 
Eigenschaften des erfindungsgerndBen Holzbodenbe- 
lages. AuBerdem ist der erfindungsgemaBe Hoizbelag 
dimensionstabil. Durch die aus Kunststoffolienmaterial 
bestehende Tragerschicht ist der Hoizbelag wasserfest 
und dadurch zusdtzlich auch bei Nasse- und Witte- 
rungseinflussen dimensionsstabil. Den thermoplasti- 
schen Kunststoffblienschichten konnen auch andere, 
nicht thermoplastische Materialien beigerrdscht werden. 
Insbesondere, wenn die Elastizitat und die schalldam- 
menden Eigenschaften des Holzbelages erhOht werden 
sollen, kOnnen dem Kunststoffmaterial der Trager- 
schicht auch textile Materialien zugegeben werden. vor- 
teilhafterweise in Form von StOcken Oder Faden. Durch 
die Zugabe dieser Materialien wird die Tragerschicht 
lockerer und dadurchtrittelastischer und schaildammen- 
der. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen. daB das thermoplastische Kunst- 
stoffmaterial Polyolefinmaterial ist Insbesondere sind 
Polyethylenfolien geeignet Die Stucke aus Polyethylen- 
folien sind besonders einfach handhabbar und die Ver- 
bindung der einzelnen Stucke des 
Polyethylenfolienmaterials ist unter Druck und Tempera- 
tureinfluB, wobei die Temperatur im Bereich der Erwei- 
chungstemperatur des Kunststoff es liegt sehr gut 

Es ist vorteilhaft, wenn die Tragerschicht Qber ihren 
Querschnitt eine Gradientenstruktur aufweist. d.h. wenn 
sich der Verdichtungsgrad des stuckigen Folienmateri- 
als Ober den Querschnitt kontinuieriich andert Nimmt 
die Dichte in Richtung der Oberschicht / Holzschicht zu 
und in Gegenrichtung ab, so weist der erfindungsge- 
maBe Hoizbelag besonders gute trittelastische Eigen- 
schaften auf, nimmt die Dichte der Tragerschicht in 
Richtung der Oberschicht zu. so ist der Holzbodenbelag 
besonders gut schalldammend. 

Die Erfindung sieht vor, daB die Tragerschicht eine 
Dicke zwischen 3 mm und 10 mm aufweist und daB die 
Holzschicht mindestens etwa 1 mm und maximal etwa 3 
mm betragt Ein dQnner Hoizbelag (z.B. 3 mm Trager- 
schicht und 1 mm Holzschicht) eignet sich ionsbeson- 
dere fOr MObel Oder Wandverkleidungen. Es ist leicht 
verformbar und biegbar und kann in einfecher Weise 
z.B. urn Ecken von MObeln gelegt werden. AuBerdem 
kann ein derartiger Hoizbelag als eine Art Holzfurnier 
verwendet werden; die Tragerschicht wird in diesem Fall 
durch TemperatureinfluB warmWebrig gemacht und 
dadurch mit der zu beschichtenden Oberfiache verbun- 
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den. Der Belag kann auf die Oberi&che des zu 
beschichtenden Gegenstandes z.B. "aufgebOgeit" wer- 
den. Die Holzschicht kann vorteilhafterweise unter- 
schiedlich ausgebitdet sein. Sie kann aus Holzfumier 
oder Edelholzfurnier bestehen; sie kann aber auch 
durch ParkettstOcke Oder Mosaikparkett gebifdet wer- 
den. Es kOnnen auch Heinere Holzstucke in wilikOrli- 
cher Anordnung auf die Tragerschicht z.B. mittels einer 
unter Vakuum stehenden Lochwalze aufgebracht wer- 
den, wodurch eine vOllig neue Oberflache gebildet wird. 
Ein derartiger Holzbelag kann sogar eine rauhe Ober- 
flache aufweisen und zwar dann, wenn Holzspane ver- 
wendet werden. Die Spane kOnnen beispielsweise 2 
mm bis 3 mm breit und 8 mm bis 15 mm lang sein und 
. ineinandergrerfen. Es sind sogar Edelhoizspane ein- 
setzbar, sie verteihen der Oberflache ein ansprechen- 
des Aussehen. Die Spane kOnnen sogar in die 
Tragerschicht eingedrCickt werden, so daB oben unter 
der Walze oder der Presse eine glatte oder rauhe Ober- 
fiache entsteht. Vorteilhaft ist die Verwendung eines 
Haftmittels zwischen den FolienstOcken und den Holz- 
spanen. Sie kOnnen dann sogar geschliffen werden, 
oder mit einer hartenden Masse, die sie von oben auch 
zusammenhalt ausgefOllt werden. Dadurch wird ein der- 
artiger Holzbodenbelag gegiattet und abriebfest 
gemacht Ist die Tragerschicht besonders dOnn und 
besteht die Holzschicht z.B. aus einzelnen Holzlamel- 
len, so ist ein derartiger Holzbelag so elastisch. daB er 
sogar rollbar ist. Diese Ausbildung ist fur manche 
Anwendungen besonders vorteilhaft, z.B. bei Wand- 
oder MObelverHeidungen. 

Das Aussehen des Holzbelag es wird beretts bei 
seiner Herstellung durch eine gezielte Anordnung der 
einzelnen Holzplattchen, Holzlamellen oder Holzstucke 
zu einem Muster festgelegt so daB fertige Holzboden- 
beiage, auch als Fliesen z.B. 50 cm x 50 cm groB, mit 
einer bestimmten und / oder gewOnschten Oberf lachen- 
musterung angeboten werden kOnnen. 

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung ist dann 
gegeen, wenn die Tragerschicht beidsertig. also ihre 
Ober- und Unterseite, mit einer Holzschicht versehen 
ist. Durch eine sofche Ausbildung wird ein Holzbelag 
erhalten, der durch die beidseitige Holzschicht eine Art 
Holzplatte darstellt. die durch die aus Kunststoff beste- 
hende Tragerschicht wasserdicht ist. 

Das Verfahren zur Herstellung des erfindungsge- 
mSBen Holzbodenbelages wird so durchgefOhrt, daB 
mehrere Lagen stuckigen Kunststoff olien materials zu 
einer Schicht aufgeschuttet werden, auf diese Schicht 
eine Holzwerkstoffschicht abgelegt wird und die beiden 
Schichten durch Druck und TemperatureinfluB mitein- 
ander verbunden werden, wobei die KunststoffstOcke 
gleichzeitig verdichtet und untereinander mindestens 
teilweise verbunden werden. Es ist also ein Arbeitsgang 
notwendig, urn einen verlegefertigen Holzbodenbelag 
herzustellen. Meistens reicht die Klebewirkung des 
erweichten Kunststoffmaterials bei erhOhter Temperatur 
und erhChtem Druck aus, urn die Holzschicht und die 
Kunststoffschicht zu verbinden. Soil eine noch festere 



Verbindung erreicht werden oder soil die Tragerschicht 
unterschiedfiche Verdichtungsgrade aufweisen, so ist 
es sinnvoll, das Kunststoffmaterial mit einer zusatzlich 
bindenden thermoplastischen Schicht zu versehen, die 

5 die Verbindung noch verbessert. 

Das Verfahren kann in Abwandlung so durchge- 
fOhrt werden, daB das Kunststoffmaterial zunachst 
durch Druck- und TemperatureinfluB vorverdichtet wird, 
und die Holzschicht auf das vorverdichtete Material 

w abgelegt und unter weiterem Druck- und Temperatur- 
einfluB mit diesem verbunden wird, wobei das Material 
der Tragerschicht in diesem Verfahrensschritt endver- 
dichtet wird 

Die Gradientenstruktur der Dichte der TrSger- 
75 schicht Ober ihren Querschnitt wird durch variable 
Druck- und Temperatureinwirkung erreicht. !n Richtung 
der abnehmenden Dichte des Kunststoffmaterials neh- 
men die Temperatur- und Druckwerte ab und umge- 
kehrt 

20 Durch die Verwendung von schuppenartigen Foli- 
enstOcken ist der Herstellungsvorgang des erfindungs- 
gemaBen Holzbelages besonders einfach. Die 
FolienstOcke lassen sich sehr einfach dosieren. Eine 
Aufschichtung des Kunststoffmaterials in einzelnen 
25 Lagen ist nicht notwendig, das Material wird vielmehr 
auf eine erforderliche HOhe aufgerieselt. Einfache 
Handhabung ergibt sich auch bei Verwendung von 
sonst rdumlich ausgebildeten FolienstOcken, denen 
eine raumliche Form z.B. durch einen TiefziehprozeB, 
30 Teilschrumpfen oder Reckon gegeben wurde. Werden 
Abfallfolien oder Restfotien verwendet, so weisen sie 
meistens urrterschiedliche Dicke auf und werden durch 
den ZerWeinerungsprozeB wie ReiBen oder Schneiden 
raumlich verformt und somit •VolumenvergrOBert*. Die 
35 HOhe des aufgeschichteten bzw. des aufgerieselten 
Materials kann Ober die Fiache des herzustellenden 
Belages unterschiedlich sein. Die Stellen. die mehr 
Material aufweisen, werden durch den Press-bzw. 
Walzvorgang hOher verdichtet als die Stellen mit weni- 
40 ger Material. Auf diese Weise entstehen Rachenberei- 
che verteiit unterschiedlicher Verdichtung. Der gesamte 
Herstellungsvorgang des erfindungsgemaBen Holzbe- 
lages ist einfach. Die Verbindung der Oberschicht mit 
der Tragerschicht kann in einem oder wahlweise mehre- 
45 ren Arbeitsgangen erfblgen, wobei die Temperaturen 
und die notwendigen Drucke nur so hoch sein mOssen, 
urn bei Erweichungstemperatur des Kunststoffes die 
Verbindung der einzelnen FolienstOcke mrteinander zu 
bewirken. Die untere Seite des FuBbodenbelages kann 
so zusatzlich mit einem Glasfaservlies, mit einem Poly- 
estergewebe oder einer Glasfaserlage versehen wer- 
den. Diese Schicht erieichtert das Verbinden des 
Holzbelages mit der Unterlage und tragt auch zur 
Dimensionsstabilitat bei. 
55 Der erfindungsgemaBe Holzbodenbelag kann auch 
in Fliesenform mit unterschiedlich dicken Tragerschich- 
ten hergestellt werden, wodurch besonders gut Boden- 
unebenheiten ausgeglichen werden kOnnen. Es ist ein 
besonderer Vorteil der Erfindung, daB die obere Holz- 
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schicht des FuBbodenbeiages bereits wahrend ihrer 
Herstellung mit einer abriebfesten und rutschhemmen- 
den Schicht versehen wenden kann. Dadurch entfdllt 
eine nachtragliche. nach der Verlegung des FuBbo- 
densbelages stattfindende Beschichtung/Versiegelung 5 
desselben. 

Bet Verwendung des Holzbelages als Mobel- oder 
WandverWeidung kann seine Oberschicht wenn sie 
z.B. aus Holzfurnier besteht geschlitzt werden, damit 
der Holzbelag auch um Ecken verlegt werden kann. Soil 10 
der Holzbelag rolibar sein und ist die Oberschicht 
durchgehend, so kann sie auch fur diesen Zweck 
geschlitzt werden und anschlieBend, nach dem Verle- 
gen, konnen die Schlttzstellen mit einer Fullmasse aus- 
gefullt werden. is 

Ein AusfOhrungsbeispiel der Erf indung wird anhand 
der nachfolgenden Rguren naher eriautert Es zeigen: 

Fig. 1 Eine schematische Darsteilung eines Schnit- 

tes durch den erfindungsgemaBen Holzbe- 20 
lag. 

Fig. 2 Eine schematische Darsteilung eines Schnit- 
tes durch den erfindungsgemaBen Holzbe- 
lag mit einer Gradientenstruktur der Dichte. 25 

Der Holzbelag 1 weist eine Holzwerkstoffschicht 2 
und eine Tragerschicht 3 auf. Die Holzwerkstoffschicht 
2 bikJet die sichtbare Oberf lache des Holzbelages. Die 
Tragerschicht 3 ist beim Gebrauch nicht sichtbar, da sie 30 
durch die Holzwerkstoffschicht 2 abgedeckt ist Die Tra- 
gerschicht 3 besteht aus miteinander unter Druck und 
WarmeeirrfluB verbundenen Stucken 5 aus thermopla- 
stischem Kunststoffolienmateriai. Die Struktur der Tra- 
gerschicht 3 kann eine konstante Dichte aufweisen (Fig. 35 
1) Oder, wie in Fig. 2 dargestellt, eine uber den Quer- 
schnitt der Tragerschicht 6 sich kontinuierlich andernde 
Verdichtung. FOr eine besonders gute Trittelastizitat ist 
es vorteilhaft, wenn die Verdichtung des Kunststoffma- 
terials im oberflachenfemen Bereich 7 eine niedrigere 40 
Dichte aufweist als im oberf lachennahen Bereich 8. Der 
Herstetlungsvorgang ist besonders voreilhaft, wenn 
schuppenartige Folienstucke 4 verwendet werden. Die 
Verdichtung und die Dosierung von derartigen Folien- 
stucken ist sehr einfach. 45 

Paterrtanspruche 

1 . Holzbelag, insbesondere Holzbodenbelag mit einer 
durch eine Holzwerkstoffschicht (2) gebildeten so 
Oberschicht und mit einer Tragerschicht (3.6), cfie 

mit der Oberschicht (2) fest verbunden ist und aus 
durch Druck- und TemperatureirrfluB verdichtetem 
und miteinander mindestens teilweise verbunde- 
nem stOcMgen thermoplastischen Kunststoffolien- 55 
material (5) besteht. 

2. Holzbelag nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das stuckige Kunststoffolienmateriai 



Stucke (5) aus Polyoleftnfolien, insbesondere 
Polyethylenfolien sind. 

3. Holzbelag nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet daB dem Kunststoffolienmateriai 
(4,5) andere, nicht thermoplastische Materialien 
beigemischt sind. 

4. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruch e, dadurch gekennzeichnet daft die 
Tragerschicht (6) Qber ihren Querschnitt unter- 
schiedliche Verdichtungsgrade aufweist 

5. Holzbelag nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Dichteanderung kontinuierlich 
ist 

6. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet, daB ver- 
schiedene Rachenbereiche der Tragerschicht (3.6) 
unterschiedlich verdichtet sind. 

7. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragerschicht (3,6) Lagen von Glasfaser oder Glas- 
faservlies aufweist. 

8. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragerschicht (3.6) Lufteinschlusse oder Lunker 
aufweist. 

9. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Holzwerkstoffschicht (2) durch Holzlamellen gebil- 
det ist. 

10. Holzbelag nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der Holzbelag rolibar ist. 

11. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragerschicht (3,6) beidseitig mit einer Holzschicht 
versehen ist 

12. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Dicke der Tragerschicht (3.6) 3 mm bis 10 mm 
betragt 

13. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dicke der Holzschicht (2) minimal etwa 1 mm und 
maximal etwa 3 mm betragt. 

14. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
an der Tragerschicht (3.6) von unten angeordnete 
Unterschicht vorgesehen ist, die insbesondere aus 
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Giasfaservlies.Glasfaser(age oder Polyesterge- 
webe besteht. 

15. Holzbelag nach einem der vorangegangenen 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB das s 
Aussehen der Oberschicht (2) durch geziette 
Anordnung des Holzes bestimmt und z.B. mosaik- 
artig ist. 

16. Verfahren zur Hersteilung eines Holzbelages nach 10 
einem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB thermoplastisches stuckiges Kunst- 
stoffmaterial und / Oder Kunststoffblienmaterial in 
mehreren Lagen zu einer Schicht aufgeschuttet 
wird, auf diese Schicht eine Holzwerkstoffschicht is 
(2) abgetegt wird und die betden Schichten durch 
Druck- und TemperatureinfluB miteinander verbun- 
den werden, wobei die lose aufgeschQtteten Kunst- 
stoffstOcke (4) und/ Oder KunststoffotienstOcke (5) 
unter Bildung einer Tragerschicht verdichtet und 20 
untereinander verbunden werden. 

17. Verfahren zur Hersteilung eines Holzbelages nach 
einem der AnsprOche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB thermoplastisches stuckiges Kunst- 25 
stoffotienmateriaJ in mehreren Lagen zu einer 
Schicht aufgeschuttet wird und durch Druck- und 
TemperatureinfluB zu einer Tragerschicht (3,6) ver- 
dichtet und mindestens teitweise miteinander ver- 
bunden wird, und daB anschlieBend auf diese 30 
Schicht (3,6) eine Holzwerkstoffschicht (2) abgelegt 
wird und die beiden Schichten durch Druck- und 
TemperatureinfluB miteinander verbunden werden, 
wobei die Tragerschicht (3.6) endverdichtet wird. 

35 

18. Verfahren nach Anspruch 16 bis 17. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Temperatur im Bereich 
der Erweichungstemperatur der eingesetzten 
Kunststoffe liegt. 

40 

19. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 18. 
dadurch gekennzeichnet, daB auf die auf geschut- 
tete Schicht (3.6) aus KunststoffolienstOcken (4,5) 
eine zusatzliche ThermoWebeschicht vor der Ver- 
bindung mit der Holzschicht (2) aufgegeben wird. 45 

20. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 19. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druck- und 
Temperatureinwirkung durch eine Kalanderwalze 
aufgebrachtwird. so 

21. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 18. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffoiien- 
stOcke (5) vor der Verdichtung raumiich ausgebildet 
sind. 55 

22. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoffbtien- 
stOcke (5) vor der Verdichtung schuppenartige Aus- 



bildung aufweisen. 

23. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 22. 
dadurch gekennzeichnet, daB den Kunststoffo- 
lienstOcken (5) andere Materialien, insbesondere 
StOcke oder Faden aus textiien Stoffen beigenruscht 
werden. 

24. Verfahren nach einem der AnsprOche 16 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die SchichthGhe 
des aufgeschOtteten Kunststoffmaterials (5) in ver- 
schiedenen Rachenbereichen unterschiedlich ist 
und den Anforderungen an die unterschiedlichen 
Verdichtungsgrade der Tragerschicht (3.6) ent- 
spricht. 

Claims 

1. Wood covering, in particular wood floor covering 
with an upper layer formed by a wood material layer 
(2) and with a supporting layer (3, 6) which is firmly 
joined to the upper layer (2) and comprises thermo- 
plastic synthetic resin sheet material (5) in pieces 
compressed by the action of pressure and temper- 
ature and at least partially bonded together. 

2. Wood covering according to claim 1 , characterised 
in that the synthetic resin sheet material in pieces 
is in the form of pieces (5) of polyolefin sheet in 
particular polyethylene sheet. 

3. Wood covering according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that other non-thermoplastic materials 
are mixed in with the synthetic resin sheet material 

(4.5) . 

4. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the supporting layer 
(6) has a varying degree of density over its cross- 
section. 

5. Wood covering according to daim 4, characterised 
in that the alteration in density is continuous. 

6. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that different regions of 
the area of the supporting layer (3, 6) are com- 
pressed to different degrees. 

7. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the supporting layer 

(3. 6) has layers of glass fibre or glass fibre mat. 

8. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the supporting layer 
(3. 6) has air inclusions or cavities. 

9. Wood covering according one of the foregoing 
claims, characterised in that the wood material 
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layer (2) is formed by wood strips. 

1 0. Wood covering according to claim 9, characterised 
in that the wood covering is capable of being rolled 
up. 

11. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the supporting layer 
(3, 6) is provided with a wood layer on both sides. 

12. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the thickness of the 
supporting layer (3, 6) amounts to 3mm to 10mm. 

13. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the thickness of the 
wood layer (2) amounts to about a minimum of 
1mm and a maximum of about 3mm. 

14. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that an under-layer, in 
particular made of glass fibre mat, a glass fibre 
coating or polyester fabric, is provided, arranged 
underneath the supporting layer (3, 6). 

15. Wood covering according to one of the foregoing 
claims, characterised in that the appearance of 
the upper layer (2) is determined by deliberate 
arrangement of the wood and for example in the 
form of a mosaic. 

16. Method of manufacturing a wood covering accord- 
ing to one of claims 1 to 14, characterised in that 
pieces of thermoplastic synthetic resin material 
and/or synthetic resin material are deposited in a 
number of layers to form a layer, a layer of wood 
material (2) is deposited on this layer and the two 
layers are bonded together by the action of pres- 
sure and temperature, the loosely deposited pieces 
(4) of plastics and/or pieces (5) of plastics sheet 
being compressed and joined together to form a 
carrier layer. 

17. Method of manufacturing a wood covering accord- 
ing to one of claims 1 to 15, characterised in that 
pieces of thermoplastic synthetic resin sheet mate- 
rial are deposited in a number of layers to form a 
layer and compressed and at least partially joined 
together by the action of pressure and temperature 
to form a supporting layer (3. 6) and that subse- 
quently a layer (2) of wood material is deposited on 
this layer (3. 6) and the two layers are bonded 
together by the action of pressure and temperature, 
the supporting layer (3, 6) being given a final com- 
pression. 

18. Method according to claims 16 to 17. character- 
ised in that the temperature lies in the region of the 
softening temperature of the plastics employed. 



19. Method according to one of claims 16 to 18. char- 
acterised in that an additional hot-melt adhesive 
coating is applied to the deposited layer (3. 6) of 
pieces (4. 5) of plastics sheet before joining to the 
5 wood layer (2). 

2a Method according to one of claims 16 to 19, char- 
acterised in that the action of pressure and tem- 
perature is applied by a calender roll. 

10 

21. Method according to one of claims 16 to 18, char- 
acterised in that the pieces (5) of synthetic resin 
sheet are formed three-dimensionally before com- 
pression. 

15 

22. Method according to one of claims 16 to 21, char- 
acterised in that the pieces (5) of plastics sheet 
are of flake-like form before compression. 

20 23. Method according to one of claims 16 to 22, char- 
acterised in that other materials, in particular 
pieces or threads of textile materials, are mixed in 
with the pieces (5) of plastics sheet. 

25 24. Method according to one of claims 16 to 23, char- 
acterised in that the height of the layer of the 
deposited plastics material (5) differs in different 
regions of the surface and corresponds to the 
requirements for the different degrees of compres- 

30 sion of the supporting layer (3. 6). 

Revendications 

1. Revfitement en bois, notamment revfetement en 
35 bois pour planchers. avec une couche supe>ieure 

formee par une couche (2) de materiau a base de 
bois et avec une couche de support (3. 6) qui est 
solidaire de la couche superieure (2) et consiste en 
un materiau (5) a base de films de matiere thermo- 
40 plastique en morceaux comprimes sous I'effet de la 
pression et de la temperature et au moins partielie- 
ment assembles entre eux 

2. RevStement en bois suivant la revendication 1 f 
45 caracterise' par le fait que le materiau a base de 

films de matiere plastique en morceaux consiste en 
des morceaux (5) de films de polyolefines, en parti - 
cuiier de films de polyethylene. 

so 3. Rev§tement en bois suivant la revendication 1 ou 2, 
caracterise par le fait qu'au materiau a base de 
films de matiere plastique (4, 5) sont ajoutees 
cf autres matieres non thermoplastiques. 

55 4. Revfttement en bois suivant Tune des revendica- 
tions precedentes. caracteris6 par le fait que la cou- 
che de support (6) presertte. sur sa section, 
drfferents degres de compression. 
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5. Revetement en bois suivant la revendication 4, 
caracterise par le fait que la variation en densite est 
continue 

6. Revetement en bois suivant Tune des revendica- s 
tions precedentes. caracterise par le fait que diffe- 
rentes zones de surface de la couche de support 
(3, 6) sont comprimees de maniere differente. 

7. Revetement en bois suivant Tune des revendica- 10 
tions precedentes, caracterise par le fait que la cou- 
che de support (3. 6) presents des couches de fibre 

de verre ou de voile de fibre de verre. 

8. Revetement en bois suivant Tune des revendica- is 
tions precedentes, caracterise par le fait que la cou- 
che de support (3. 6) presente des inclusions d'air 

ou des retassures. 

9. Revetement en bois suivant Tune des revendica- 20 
tions precedentes, caracterise par le fait que la cou- 
che de materiau a base de bois (2) est formee par 
des lamelies de bois. 

10. Revetement en bois suivant la revendication 9, 25 
caracterise par le fait que le revetement en bois est 
enroulable. 

11. Revetement en bois suivant Tune des revendica- 
tions prececJentes, caracterise par le fait qu e la cou- 30 
che de support (3, 6) est pourvue des deux c6tes 
d'une couche de bois. 

12. Revetement en- bois suivant Tune des revendica- 
tions precedentes, caracterise par le fait que 35 
I'epaisseur de la couche de support (3, 6) est de 3 
mm a 10 mm 

13. Revetement en bois suivant Tune des revendi ca- 
tions precedentes, caracterise par le fait que 40 
I'epaisseur de la couche de bois (2) est de mini- 
mum environ 1 mm et de maximum environ 3 mm. 

14. Revetement en bois suivant Tune des revendica- 
tions precedentes, caracterise par le fait qu'il est 45 
prevu une couche inferieure. disposee du dessous 
sur la couche de support (3. 6), qui consiste en par- 
ticulier en un voile de fibre de verre, une couche de 
fibre de verre ou un tissu polyester. 

50 

15. Revetement en bois suivant Tune des revendica- 
tions precedentes. caracterise par le fait que 
I'aspect de la couche superieure (2) est determinee 
par une disposition appropriee du bois et est, par 
exemple, en forme de mosaTque. 55 

1 6. Procecte de fabrication d'un revetement en bois sui- 
vant I'une des revendications 1 a 14, caracterise 
par le fait que du materiau a base de matiere plas- 



tique et/ou du materiau a base de films de matiere 
plastique en morceaux sont entasses en plusieurs 
couches, pour former une couche. qu'il est depose, 
sur cette couche, une couche (2) de materiau a 
base de bois et que les deux couches sont assem- 
blies Tune a ('autre sous i'effet de la pression et de 
la temperature, les morceaux de matiere plastique 

(4) et/ou les morceaux de films de matiere plastique 

(5) entasses librement etant comprimes et au 
assembles entre eux, tout en formant une couche 
de support 

1 7. Procede de fabrication d'un revetement en bois sui- 
vant I'une des revendications 1 a 15. caracteris6 
par le fait que du materiau a base de films de 
matiere thermoplastique en morceaux est entasse 
en plusieurs couches, pour former une couche. et 
comprime et au moins partiellement assemble sous 
I'effet de la pression et de la temperature, pour for- 
mer une couche de support (3, 6). et qu'il est 
ensuite depose, sur cette couche (3. 6), une cou- 
che (2) de materiau a base de bois et que ces deux 
couches sort assemblies I'une a I'autre sous I'effet 
de la pression et de la temperature, la couche de 
support (3, 6) etant definitivement comprimee. 

18. Procide suivant les revendications 16 a 17, carac- 
terise par le fait que la temperature se situe dans la 
plage de la temperature de ramoiiissement des 
matieres plastiques utilisees. 

19. Procede suivant I'une des revendications 16 a 18, 
caracterise par le fait que sur la couche entassee 
(3, 6) de morceaux de films de matiere plastique (4. 
5) est appliquee une couche thermo-adhesrve sup- 
plementaire. avant I'assemblage avec la couche de 
bois (2). 

20. Procede suivant I'une des revendications 16 a 19, 
caracterise par le fait que I'effet de la pression et de 
la temperature est applique par un cylindre de 
calandrage. 

21. Procede suivant I'une des revendications 16 a 18, 
caracterise par le fait que les morceaux de films de 
matiere plastique (5) se presentent, avant la com- 
pression, de forme spatiaJe. 

22. Procede suivant I'une des revendications 16 a 21. 
caracterise par le fart que les morceaux de films de 
matiere plastique (5) presentent, avant la compres- 
sion, une realisation en forme d'ecailles. 

23. Procede suivant Tune des revendications 16 a 22, 
caracterise par le fait qu'il est melange aux mor- 
ceaux de films de matiere plastique (5) d'autres 
matieres, en particulier des morceaux ou des f ils de 
matieres textiles. 
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24. Procede suivant Tune des revendications 16 a 23. 
caracterise par le fait que la hauteur de couche du 
matenau a base de matiere plastique (5) entasse 
est differente dans des zones de surface differen- 
tes et correspond aux exigences de degres de 5 
compression differents de la couche de support (3. 
6). 
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